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именно деформации и напряжения в трех направлениях x,y,z. 
 
Рисунок 2 – Результаты расчетов 
 
Максимальный прогиб балки от приложенного силового 
воздействия составил 1мм, а максимальные эквивалентные 
напряжения не превышают 204 МПа, что меньше предела теку-
чести. Полученные результаты наглядно показали характер 
нагружения и распределения нагрузки одной гофрой проф-
настила. Это позволило расширить область применения данного 
материала, а методику расчета рекомендовать для использова-
ния при оценке несущей способности профнастила подобного 
сложного профиля. 
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На современном этапе развития традиционных и новых от-
раслей промышленности, которые являются потребителями 
трубной продукции, выдвигаются более жесткие требования по 
точности, качеству наружной и внутренней поверхностей труб 
освоенного сортамента, так и вынуждают производителей в ко-
роткие сроки расширять сортамент и осваивать новые типы труб 
с высокими потребительскими свойствами. 
Технология производства таких труб предусматривает ис-
пользование процессов волочения. Особое место занимает спо-
соб волочения труб на короткой (закрепленной) оправке [1-2]. 
Имеющееся в Украине оборудование для волочения труб 
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физически и морально устарело. Используемые сейчас на пред-
приятиях технологии волочения труб в большинстве случаев 
малоэффективны и не обеспечивают повышенных требований к 
качеству продукции [3]. 
На процесс волочения влияют разнообразные факторы, 
причем для некоторых из них трудно установить не только ко-
личественные, но и качественные зависимости. Это в значи-
тельной мере является результатом несовершенства общей тео-
рии больших пластических деформаций кристаллических тел, 
что в свою очередь связано с недостаточной разработкой теории 
и практики моделирования высокоскоростных процессов, пре-
цизионных изделий, многочисленных материалов. При этом 
наиболее точные количественные показатели получаются толь-
ко при натуральных исследованиях. Результаты исследований 
НДС металла при волочении (или методики расчета напряже-
ний) различных отечественных и зарубежных авторов имеют 
неточности и требуют уточнения. Поэтому теория волочения 
требует дальнейшего развития и совершенствования [2]. 
К основным проблемам в области волочения труб, требую-
щим внимания, можно отнести: недостаточно исследованы тео-
рия трения и действие смазок в процессах волочения труб, вы-
полненная на макро- и, в некоторых случаях, на микроуровне; 
отсутствие современного аппарата аналитических методов 
определения технически возможных максимальных скоростей 
волочения в зависимости от деформационных условий; отсут-
ствие четких теоретически обоснованных рекомендаций по 
профилю волочильного канала, соотношениям параметров ос-
новных и переходных участков; необходимость современных 
методов установления зависимости прочностных характеристик 
от степени и скорости деформации, температуры и геометрии 
(форма, масштабный фактор, используемые в практике коэффи-
циенты запаса - Кз и др.). Кроме того, недостаточно использу-
ются современные методы исследований процессов волочения 
(компьютерное моделирование) с максимально возможным 
приближением к натуре; существующие методики технологиче-
ского проектирования использования процессов волочения при 
изготовлении трубной продукции широкого сортамента. Резуль-
таты исследований носят ограниченный характер и не в полной 
мере отвечают современным требованиям. Необходима разра-
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ботка новых, более совершенных методов измерения силовых и 
тепловых условий, коэффициентов трения и локальных удель-
ных давлений металла на инструмент, температурных полей де-
формационной зоны при волочении; исследования влияния де-
формационных условий на НДС продуктов волочения; контроля 
качества волочильных каналов - форма профиля, качество от-
делки рабочих поверхностей и т.д. [3]. 
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Отличительной характеристикой кривошипных прессов 
можно считать жесткий ход ползуна, перемещение которого 
связано c положением звеньев главного исполнительного меха-
низма. 
Во время штамповке разница между заданными и получен-
ными размерами поковки зависит от упругой деформации прес-
са, определяемой жесткостью пресса и силой деформирования 
